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 INTISARI 
 
Industri merupakan suatu kegiatan ekonomi pengolahan bahan mentah, bahan baku dan barang 
setengah jadi menjadi barang yang memiliki nilai tambah lebih tinggi atau manfaat lebih tinggi. 
Berdasarkan penggolongan produktivitasnya, industri dapat digolongkan menjadi dua, yaitu industri 
penghasil barang dan pelayanan jasa. Salah satu industri penghasil barang adalah industri kayu 
lapis. Kalimantan Barat memiliki perusahaan yang bergerak dibidang industri kayu lapis, salah 
satunya adalah PT XY. Perusahaan harus mengontrol produksi agar produk kayu lapis yang 
dihasilkan berkualitas dan memiliki nilai jual yang tinggi. Metode statistik yang digunakan dalam 
pengendalian kualitas dan mengambil tindakan perbaikan kualitas dari suatu produk saat diproduksi 
adalah Statistical Quality Control (SQC). Penelitian ini bertujuan menganalisis data hasil produksi 
kayu lapis serta mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan produk cacat. Langkah pertama data 
produksi kayu lapis dibentuk Check Sheet. Selanjutnya dilakukan uji apakah data berdistribusi 
Binomial atau tidak. Jika data berdistribusi Binomial maka data disajikan dalam bentuk diagram 
Pareto. Tujuannya untuk mengklasifikasikan jumlah cacat berdasarkan jenis dengan bertingkat dari 
jumlah cacat terbesar hingga terkecil. Selanjutnya membentuk diagram Kendali p untuk mendeteksi 
pengendalian kualitas produksi terkendali atau tidak. Jika hasil produksi kayu lapis yang diperiksa 
tidak terkendali maka harus diadakan perbaikan. Langkah terakhir, membentuk diagram Sebab 
Akibat yang bertujuan untuk mengetahui faktor penyebab produk cacat. Faktor tersebut adalah faktor 
manusia, faktor material, faktor mesin, faktor lingkungan dan faktor metode pengerjaan. Dari kelima 
faktor, faktor  yang paling dominan menjadi penyebab cacat kayu lapis yaitu faktor manusia. Hal ini 
dikarenakan karyawan kurang teliti dan belum menguasai pekerjaan 
Kata Kunci: SQC, diagram Kendali p, pengendalian kualitas 
 
PENDAHULUAN 
     Berdasarkan penggolongan produktivitas, industri digolongkan menjadi dua yaitu industri 
penghasil barang dan pelayanan  jasa. Salah satu industri penghasil barang adalah industri kayu lapis. 
Industri kayu lapis merupakan  industri pengolahan kayu bulat menjadi kayu lapis. Data Kementrian 
Perindustrian Republik Indonesia, menunjukkan bahwa Indonesia memiliki 78 perusahaan yang 
bergerak dibidang industri kayu lapis. Kalimantan Barat memiliki perusahaan yang bergerak dibidang 
industri kayu lapis, salah satunya adalah PT XY. Perusahaan harus selalu menjaga kualitas hasil 
produksi untuk menghadapi persaingan antar perusahaan. Kayu lapis yang bermutu digolongkan 
dalam kayu spesifikasi teknis Indonesia yang berdasarkan standar JAS (Japanese Agricultural 
Standard)  for plywood. Perusahaan melakukan pengendalian mutu produk untuk mempertahankan 
kualitas, agar kayu lapis yang dihasilkan memenuhi spesifikasi standar JAS. 
    Standar JAS merupakan suatu sistem standar industri yang dikelola oleh pemerintahan Jepang 
(Kementrian Pertanian, Kehutanan, dan Perikanan Jepang). JAS adalah sistem standar kualitas produk 
dan metode produksi pada makanan, minuman dan produk kehutanan. JAS terbagi menjadi dua, yaitu: 
Pertama, JAS for production Methods, merupakan standar yang ditujukan pada produk yang 
menerapkan  metode sistem produksi sertifikasi JAS. Sistem sertifikasi JAS  for production Methods, 
ini meliputi produk pangan, produk organik dan sistem informasi. Kedua, JAS for Product Quality, 
merupakan standar yang digunakan pada produk yang menerapkan sistem sertifikasi JAS. Sistem 
sertifikasi JAS for Product Quality ini meliputi produk makanan dan kehutanan, seperti: mie instan, 
saus, minuman, buah-buahan, produk karet, dan kayu lapis. Pengendalian kualitas kayu lapis ini 
memerlukan beberapa pengujian yang mempengaruhi kualitas hasil  produksi kayu lapis.   
     Terdapat beberapa metode yang dapat diterapkan dalam pengendalian kualitas, salah satunya 
adalah Statistical Quality Control (SQC). Metode SQC merupakan metode yang digunakan untuk 
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melihat apakah suatu produksi terkendali atau tidak. Metode ini digunakan untuk mengkaji suatu 
kualitas produk dengan cara mengaplikasikan data produk ke Check Sheet, diagram Pareto, diagram 
Kendali p dan diagram Sebab Akibat. Dalam penelitian ini, SQC diaplikasikan pada data hasil 
produksi kayu lapis yang bertujuan untuk menganalisis hasil produksi sehingga diperoleh faktor-faktor 
penyebab kecacatan. PT XY hanya menggunakan diagram Pareto, untuk mengawasi kualitas produksi 
kayu lapis. Dengan menggunakan metode SQC, perusahaan dapat mengetahui secara jelas faktor 
produksi apa saja yang telah mempengaruhi hasil kecacatan sehingga dapat memberikan solusi 
perbaikan kualitas yang harus dilakukan perusahaan supaya hasil produksinya semakin meningkat dan 
bermutu [1].      
     Pada penelitian ini, penulis tertarik membahas bagaimana menganalisis hasil produksi kayu lapis 
dengan menggunakan SQC dan apa sajakah faktor-faktor yang mempengaruhi kualitas kayu lapis yang 
telah dihasilkan oleh perusahaan. Penelitian ini bertujuan menganalisis hasil produksi kayu lapis 
menggunakan SQC dan mengetahui faktor-faktor yang menyebabkan produk kayu lapis cacat. 
Penelitian ini dibatasi dengan data produksi kayu lapis dan data produk cacat pada kayu lapis yang 
diambil dari bulan Januari tahun  2013 sampai bulan Mei tahun 2014. 
     Penelitian ini berupa studi kasus, dengan tahapan pengerjaan dimulai dengan pengambilan data 
berupa data sekunder dari perusahaan yang merupakan data produksi produk dan data produk cacat di 
PT XY, selanjutnya data yang telah ada ditampilkan dalam Check Sheet menggunakan data jumlah 
produksi dan data jumlah produk cacat. Melakukan Uji distribusi Binomial terhadap data kualitas 
produk, apakah data berdistribusi Binomial atau tidak. Jika data tidak berdistribusi Binomial maka, 
akan mengambil data kembali. Jika data berdistribusi Binomial, selanjutnya membentuk diagram 
Pareto yang memaparkan jenis-jenis kecacatan dari jumlah terbesar hingga jumlah kecacatan terkecil. 
Setelah itu, membentuk diagram Kendali p sehingga diketahui kualitas produk di perusahaan 
terkendali atau  tidak. Jika terdapat titik yang berada diluar dari Upper Control Limit (UCL) dan 
Lower Control Limit (LCL) maka grafik tersebut dikatakan tidak terkendali begitu juga sebaliknya. 
Kemudian dibentuk diagram Sebab Akibat untuk menjelaskan penyebab kecacatan produk tersebut, 
yang diperoleh dari wawancara kepada kepala Tim Pengendalian Kualitas (TPK) perusahaan sehingga 
diperoleh faktor penyebab cacat kayu lapis. 
 
STATISTICAL QUALITY CONTROL 
     Statistical Quality Control (SQC) adalah sistem yang dijalankan untuk menjaga standar yang 
seragam pada hasil suatu produk yang berkualitas dengan biaya yang minimum supaya mencapai 
tingkat yang efisien [2]. Pada pengendalian kualitas statistik, perangkat statistik yang digunakan dalam 
penelitian yaitu: Check Sheet, Histogram, diagram Pareto, diagram Kendali p dan diagram Sebab 
Akibat [3].  
 
Check  Sheet  
    Check Sheet adalah suatu alat yang dirancang untuk mengumpulkan data dalam suatu kasus 
sehingga terlihat jelas pola data yang diambil sehingga dapat dikatakan sebagai analisis bantuan 
menemukan fakta atau pola yang dapat membantu analisis selanjutnya [3]. Check Sheet digunakan 
untuk mempermudah proses pengumpulan data serta analisis dan untuk mengetahui permasalahan 
berdasarkan frekuensi dari jenis penyebab serta mengambil keputusan untuk melakukan perbaikan 
atau tidak [4]. Check Sheet disajikan dalam bentuk tabel yang berisi data jumlah produksi, jumlah 
cacat. Dalam melakukan pengendalian kualitas secara statistik, langkah pertama yang dilakukan            
adalah membuat Check Sheet, dengan membentuk Check Sheet data dapat dilihat secara mudah dan 
ringkas. Kemudian data dicek apakah data berdistribusi Binomial atau tidak, jika data berdistribusi 
maka akan dilanjutkan ketahap berikutnya. Jika data tidak berdistribusi Binomial maka harus 
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mengambil lagi data produksi dan cacat kayu lapis. Berikut tabel cacat kayu lapis dan jumlah produksi 
kayu lapis periode bulan Januari 2013 sampai bulan Mei 2014. 
Tabel 1. Jumlah Produk Cacat dan Jumlah Produksi 
No Bulan Tahun Cacat      Produksi      
1 Januari 2013 10.702 317.004 
2 Februari 2013 4.582 514.696 
3 Maret 2013 12.985 540.542 
4 April 2013 9.826 487.357 
5 Mei 2013 16.577 680.938 
6 Juni 2013 31.423 628.804 
7 Juli 2013 19.703 814.301 
8 Agustus  2013 12.826 577.457 
9 September 2013 13.166 669.554 
10 Oktober 2013 14.519 593.084 
11 November 2013 32.083 540.683 
12 Desember 2013 35.867 596.119 
13 Januari 2014 9.448 524.447 
14 Februari 2014 22.229 516.380 
15 Maret 2014 21.178 370.481 
16 April 2014 20.527 406.175 
17 Mei 2014 13.823 330.562 
Jumlah  301.464 9.108.584 
    Dari hasil pengamatan Tabel 1 dapat diketahui, paling banyak terdapat produk cacat pada bulan 
Desember 2013 dan paling sedikit terdapat produk cacat bulan Februari 2013. Berdasarkan hasil 
wawancara diketahui penyebab terdapat produk cacat pada bulan Desember 2013, karena pada bulan 
September tahun 2013 perusahaan mulai kehabisan stok kayu kemudian kayu disuplai di bulan 
Oktober tetapi dengan diameter yang lebih kecil dari biasanya, yakni diameter berkisar 30cm, dimana 
diameter 30cm  merupakan diameter standar minimum. Kayu balok yang tersedia pada bulan Oktober 
tahun 2013 diolah, namun pada proses pengolahan mesin rotari (mesin pengupasan) tidak bisa 
mengupas dengan baik sehingga terdapat banyak kecacatan pada kayu lapis yang dihasilkan. Jumlah 
kayu lapis yang cacat paling sedikit terdapat pada bulan Februari 2013, karena pada akhir tahun atau 
awal tahun selalu dilakukan evaluasi pada seluruh kepala-kepala tim jadi cacat pada bulan-bulan awal 
tahun biasanya lebih sedikit dari pada bulan yang lain. 
        Adapun syarat percobaan Binomial pada data produksi kayu lapis sebagai berikut: 
a. Percobaan Binomial terdiri atas n ulangan yang identik, yakni dalam proses produksi yang sama 
dengan ulangan             dalam menghasilkan produk kayu lapis.  
b. Dari hasil dari produksi kayu lapis, terdapat dua kemungkinan yakni kayu lapis cacat dan kayu 
lapis tidak cacat. 
c. Peluang sukses (tidak cacat) untuk setiap ulangan bersifat konstan. Untuk memperoleh nilai 
peluang sukses, terlebih dahulu mengetahui nilai proporsi cacat ( ) yang merupakan nilai 
peluang cacat. Peluang sukses      .  
d. Hasil dari suatu proses produksi kayu lapis bersifat bebas, artinya hasil suatu produksi kayu lapis 
tidak saling mempengaruhi hasil produksi kayu lapis berikutnya. 
Jika suatu data memenuhi syarat percobaan Binomial, maka data berdistribusi Binomial. Syarat 
percobaan Binomial terdapat pada data produksi kayu lapis. Jadi data produksi kayu lapis yang 
digunakan merupakan data berdistribusi Binomial. 
 
Diagram Pareto 
   Diagram Pareto adalah diagram yang mengklasifikasikan masalah berdasarkan tingkat 
kepentingannya [3]. Diagram Pareto cacat merupakan sebuah grafik pengumpulan kecacatan yang 
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mengklasifikasikan cacat dengan bertingkat dari nilai yang besar hingga terkecil, sehingga terlihat 
jelas cacat terbesar sampai terkecil dan sangat membantu dalam pemecahan masalah. Diagram ini 
menunjukkan seberapa besar frekuensi berbagai macam jenis cacat dengan sumbu   adalah jenis 
kecacatan dan sumbu   adalah jumlah produk yang cacat. Nilai persentase kumulatif pada diagram 
Pareto, berguna untuk menentukan kategori jenis cacat pada produksi yang paling krusial pada 
permasalahan. Dengan diagram Pareto akan lebih efektif memusatkan perhatian pada sebab-sebab 
yang mempunyai dampak yang paling besar pada proses produksi. Jadi perusahaan dapat melakukan 
identifikasi cacat pada jumlah cacat terbesar hingga terkecil, sehingga penyebab cacat dapat 
ditanggulangi dan menemukan solusi pada kecacatan  itu. Pada perusahaan PT XY, terdapat 27 jenis 
cacat kayu lapis. Dari berbagai jenis cacat tersebut, terdapat 10 jenis cacat dengan jumlah cacat 
terbesar yang digunakan dalam membentuk diagram Pareto. Berikut Gambar 1. Diagram Pareto Cacat 
Kayu Lapis: 
Jumlah 2517 2445150128268547335375373044826090247821957113042
pesentase 0,8 0,8 5,027,4 15,7 12,5 10,1 8,7 8,2 6,5 4,3
kumulatif 94,2 95,0 100,027,4 43,1 55,6 65,7 74,3 82,6 89,0 93,4
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Gambar 1. Diagram Pareto Cacat Kayu Lapis 
    Dari hasil pengamatan Gambar 1, dapat diketahui bahwa kecacatan dengan nilai persentase sepuluh 
terbesar yaitu kecacatan Lain-lain meliputi sampah dalam plywood, roll mark, reeping dengan nilai 
27,4%, core timpa nilai 15,7%, core tipis/kasar nilai 12,5%, face cacat press nilai  10,1%, back cacat 
press nilai 8,7%, delaminasi nilai 8,2%, cacat sander/tipis nilai 6,5%, face pecah nilai  4,3%, 
gelombang nilai 0,8% core berlubang nilai 0,8% dan kecacatan yang lainya nilai 5%. Berdasarkan 
nilai persentase kumulatifnya, dapat dilihat cacat Lain-lain (sampah dalam plywood, roll mark, 
reeping), core timpa dan core kasar/tipis merupakan tiga besar jenis cacat terbesar dengan nilai 55,6% 
dari seluruh total cacat. Nilai persentase kecacatan 3 terbesar saja sudah mencapai 55,6%, artinya 
sudah melebihi dari setengah dari jumlah kecacatan yang hanya didominasi oleh tiga jenis cacat  
terbesar. Untuk itu, harus segera dilakukan penanggulangan terutama pada jenis-jenis cacat yang 
dominan agar jumlah produk yang cacat segera berkurang.  
 
Diagram Kendali (Control Chart) 
     Diagram Kendali  adalah  gambaran grafis data dari waktu ke waktu yang menunjukkan garis pusat 
(Central Line),  batas kendali atas (Upper Control Limit)  dan batas bawah (Lower Control Limit)  
untuk mendeteksi variansi-variansi yang terkendali dalam pengendalian produksi yang dilakukan, 
sehingga dapat memecahkan masalah dan menghasilkan perbaikan kualitas [3]. Diagram Kendali p 
Analisis Produksi Kayu Lapis Menggunakan Statistical Quality Control 5 
 
     
 
digunakan untuk menganalisis suatu hasil pengamatan yang bersifat Diskrit, ukuran sampel bervariasi 
dan berdistribusi Binomial [5]. Langkah-langkah dalam mengerjakan diagram Kendali p adalah 
menghitung proporsi cacat perbulan (  ), menghitung proporsi cacat ( ), menghitung batas kendali 
atas atau Upper Control Limit (UCL), menghitung batas kendali bawah atau Lower Control Limit 
(LCL) dan terakhir menggambar diagram Kendali p [6]. 
Pada langkah pertama, menghitung    yang merupakan proporsi cacat bulan ke i,    adalah cacat 
dalam bulan ke i dan    produksi dalam bulan ke i. 
   
  
  
 (1) 
Proporsi cacat bulan Januari       adalah sebagai berikut: 
    
  
  
  
      
       
              
Hasil perhitungan bulan selanjutnya dapat dilihat pada Tabel 2.   
Tabel 2. Proporsi Cacat Perbulan 
  Bulan Tahun    
1 Januari 2013 0,033759826 
2 Februari 2013 0,008902342 
3 Maret 2013 0,024022185 
4 April 2013 0,020161812 
5 Mei 2013 0,02434436 
6 Juni 2013 0,049972646 
7 Juli 2013 0,024196212 
8 Agustus 2013 0,022211178 
9 September 2013 0,019663836 
10 Oktober 2013 0,024480512 
11 November 2013 0,059337911 
12 Desember 2013 0,060167517 
13 Januari 2014 0,018015166 
14 Februri 2014 0,043047756 
15 Maret 2014 0,057163525 
16 April 2014 0,05053733 
17 Mei 2014 0,041816664 
Total 0,033096692 
Langkah kedua menghitung   yang merupakan nilai proporsi cacat pada suatu produksi. Proporsi cacat 
merupakan penjumlahan dari proporsi cacat bulanan, proporsi cacat juga sama dengan CL (Central 
Line) yakni garis pusat. Nilai proporsi cacat akan digunakan untuk perhitungan langkah selanjutnya. 
Dimana ∑    
 
   merupakan jumlah cacat dari i=1 sampai n dan ∑    
 
   merupakan jumlah produksi 
dari i=1 sampai n. Proporsi cacat dirumuskan sebagai berikut: 
   ∑
  
   
 
                                (2) 
Berikut perhitungan proporsi cacat: 
   ∑
  
   
  
   
  
       
         
          
Setelah nilai proporsi cacat diketahui, langkah ketiga adalah menghitung batas kendali atas atau Upper 
Control Limit  (UCL). Berikut adalah rumus UCL: 
         √
(       )
 ̅
      (3) 
Setelah dilakukan perhitungan diketahui nilai UCL = 0,033829, selanjutnya pada langkah keempat 
menghitung batas kendali bawah atau Lower Control Limit (LCL). Berikut rumus dari LCL: 
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         √
(       )
 ̅
                     (4) 
Setelah dilakukan perhitungan diketahui nilai LCL = 0,032351. UCL dan LCL merupakan garis batas 
kendali dari suatu proses produksi. Jika nilai    berada diantara UCL dan LCL, maka suatu proses 
produksi dikatakan terkendali. Dengan menggunakan nilai    ,  , UCL dan LCL selanjutnya pada 
langkah terakhir adalah menggambar diagram Kendali p. Diagram Kendali p memamaparkan titik 
proporsi cacat perbulannya, nilai proporsi cacat, serta garis UCL dan garis LCL. Berikut gambar diagram 
Kendali p cacat produksi kayu lapis: 
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 Gambar 2. Diagram Kendali p Cacat Produksi Kayu Lapis  
     Setelah membentuk diagram Kendali p, perusahaan dapat melakukan evaluasi kinerja. Jika titik-
titik proporsi cacat perbulan berada diantara UCL dan LCL, maka proses produksi terkendali. 
Sebaliknya, jika titik-titik diluar batas UCL dan LCL maka proses produksi tersebut berada diluar 
kontrol yakni tidak terkendali. Oleh karena itu, jika suatu produk tidak terkendali maka dicarilah 
penyebabnya dan diperbaiki sehingga proses produksi terkendali sehingga produk tetap berkualitas 
[7]. Berdasarkan Gambar 2 dapat dilihat, dari data produksi dan produk cacat dari bulan ke-1 yaitu 
bulan Januari tahun 2013 sampai bulan ke-17 yaitu bulan Mei 2014. Dapat dilihat nilai UCL = 
0,033829,   = 33039, LCL = 0,032351 dan proporsi cacat perbulan. Terdapat satu titik yaitu bulan 
Januari yang masuk kedalam batas kendali dan selebihnya tidak berada dalam batas kendali yang telah 
ditetapkan. Dari hasil analisis diatas, terdapat nilai sampel yang berada diluar batas kendali yang 
menunjukkan bahwa proses produksi masih mengalami penyimpangan yang menyatakan bahwa 
pengendalian kualitas di PT XY tidak terkendali dan memerlukan adanya perbaikan. 
     
Diagram Sebab Akibat 
     Diagram Sebab Akibat adalah diagram yang menampilkan faktor penyebab kecacatan. Diagram 
Sebab Akibat biasanya disebut diagram tulang ikan [3]. Diagram Sebab Akibat memperlihatkan 
hubungan antara permasalahan yang dihadapi dengan kemungkinan penyebabnya serta faktor-faktor 
yang mempengaruhinya, yang diperoleh dari hasil wawancara. Terdapat dua jenis faktor penyebab, 
yaitu faktor penyebab utama (primer) dan faktor penyebab sekunder. Faktor penyebab utama, terbagi 
atas faktor manusia, bahan baku, mesin, metode pengerjaan, dan lingkungan, sedangkan faktor 
penyebab sekunder merupakan penyebab – penyebab yang mempengaruhi faktor penyebab utama. 
Setelah dilakukan wawancara dan pengumpulan data dari perusahaan, dapat diketahui penyebab dari 
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kayu lapis yang cacat. Diketahui faktor penyebab faktor utama adalah faktor manusia, bahan baku, 
mesin, metode pengerjaan, dan lingkungan. Faktor penyebab sekunder, meliputi kurang koordinasi 
antar karyawan, kurang pelatihan mengenai pekerjaan, mesin sanding mati, mesin turbin macet, kadar 
air tinggi, lubang ulat, hati kayu, mata kayu, oli mesin menetes, tempat kerja pengap, banyak sampah, 
belum menguasai pekerjaan, dan kurang konsentrasi. Sebagai alat bantu untuk mencari penyebab 
terjadinya kecacatan, digunakan diagram Sebab Akibat. Diagram Sebab Akibat cacat kayu lapis 
sebagai berikut : 
    
Lapis
Cacat Kayu
Metode
Lingkungan
Mesin
Manusia
Material
Mata Kay u
Hati Kay u
Lubang U lat
Kadar A ir tinggi
pekerjaan
Belum Menguasai
Kurang Teliti
Mesin Turbin Macet
Mesin Sanding Mati
O li mesin menetes
Tempat Kerja pengap
Bany ak Sampah
mengenai pekerjaan
Kurang Pelatihan
antar kary awan
Kurang Koordinaasi
 
Gambar 3. Diagram Sebab Akibat Cacat Kayu Lapis 
     Setelah diketahui jenis-jenis kecacatan yang terjadi, maka perusahaan perlu mengambil langkah-
langkah perbaikan untuk mencegah timbulnya kerusakan yang serupa. Hal yang harus dilakukan 
adalah mencari penyebab timbulnya cacat. Perusahaan melakukan perbaikan untuk menghasilkan 
kualitas produk kayu lapis yang lebih baik. Berdasarkan hasil penelitian, saran yang diberikan k epada 
perusahaan adalah mengadakan pelatihan pada karyawan, meningkatkan kontrol kerja dilapangan, 
merawat mesin agar tetap optimal, mengecek keadaan material baik dari segi kualitas maupun 
kuantitas dan karyawan tetap patuhi aturan di lingkungan daerah perusahaan. 
   
SIMPULAN 
     Berdasarkan data hasil produksi kayu lapis PT XY pada bulan Januari 2013 sampai Mei 2014 yang 
dianalisis menggunakan Statistical Quality Control (SQC) terdapat satu titik yang masuk kedalam 
batas kendali yaitu bulan Januari tahun 2013 dengan nilai 0,033759826. Pada bulan Februari 2013 
sampai Mei 2014 tidak berada dalam batas kendali atas (UCL) dengan nilai 0,033829861 maupun batas 
kendali bawah (LCL) dengan nilai 0,0323511, yang artinya produksi kayu lapis tidak terkendali. Oleh 
karena itu, produksi kayu lapis memerlukan adanya perbaikan pengendalian kualitas, untuk 
mendapatkan hasil yang lebih baik. Adapun faktor-faktor yang menjadi penyebab kecacatan produk 
yaitu faktor manusia, faktor material, faktor mesin, faktor lingkungan dan faktor metode pengerjaan. 
Dari kelima faktor tersebut yang paling dominan adalah faktor manusia, karena karyawan kurang teliti 
dan belum menguasai proses pengerjaan. 
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